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@ Verfahren zum Herstellen eines Ankers fur einen Eletctromotor 

(§) Verfahren zum Herstellen eInes Ankers (21) fur elnen 
Elektromotor mit einer Welle (1, 31 , 36], einem auf der Welle 
engeordneten Blechpaket (2), eInem ebenfalls auf der Welle 
angeordneten, mehrere Kommutatorsegmente und eine 
Kunststoff-Fullung (19) aufwersendan Kommutator (25) und 
einer das Blechpaket umschlingenden, mit dem Kommutator 
verschwelBten Drahtwieklung (14) dadurch gekennzelchnet, 
da& man 

a) zunSchst einen Kommutatorrohling (5) ohue Kunststoff- 
Fullung mittels einer Montage-Hilfsvorrichtung (7, 32, 33) auf 
der Welle (1; 31 « 36) fest anordnet hierauf 

b) die Drahtwieklung (14) aufbringt und mit dem Kommuta- 
torrohling (5) verschwei&t anschlieBend 

c) die aus Kommutatorrohling (5), Blechpaket (2) , Draht- 
wieklung (14) und Montage-HIIfsvon'Ichtung (7; 32, 33) 
bestehende Anordnung mit eInem Formwerkzeug (18) um- 
schlie&t, wobei die Montage-Hilfsvorrichtung (7; 33) einen 
Tell dieses Werkzeugs bildet und die auGere Form der 
Kunststoff-Fullung (19) mitbestimmt hierauf 

d) die aus Kommutatorrohling (5), Blechpaket (2), Draht- 
wieklung (14) und Montage-Hilfsvorrichtung (7; 33) beste- 
hende Anordnung Im Formwerkzeug (18) mit Kunststoff f ullt 
und zu einer in sich stabiien, kompakten Einheit verbindet, 
sowie schlie&lich 

e) die Hilfsvorrichtung (7; 33) nach Herausnahme der 
Anordnung (5, 2, 7, 33, 14) aus dem Formwerkzeug (IB) 
wieder entfemt und den Kommutatorrohling (5) zum endgQI- 
tigen Kommutator (25) umgestaltet. 
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Beschreibui^^i ^ hen SchweiBtemperaU^^uhrtjaber nun ebenfalls zu 

^^^-^ einer erheblichen HerWctzung der Lebehsdauer des 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen Elektromotorankers. 

eines Ankers fQr einen Elektromotor gemaB dem Ober- Es ist daher Aufgabe der Erfindung. ein Verfahren 

begriff des Anspruchs 1. 5 zum Herstellen von Ankem fflr Elektromotoren vorzu- 

Bei dem bisher, allgemein ausgeQbten Verfahren zum schlagen, welches von den oben geschilderten Mingeln 
Herstellen solcher Anker, das der Erfindung zugrunde- frei ist und zu einem festen Sitz des Kommutators auf 
liegt(vgLJ.PustoIa,T.Sliwinski:TaeineEinphasenmo- der Ankerwelle sowie zu keiner BeschSdigung des 
toren" VEB Verlag Technik Berlin 1968, S. 304-309), Kommutators im Verlauf des AnschweiBens der Draht- 
geht man von vorgefertigten Bauteilen aus, insbesonde- lo wicklung fOhrt, und zwar auch dann, wenn der Kommu- 
re einem vorgefertigten Kommutator, wobei der Kom- tator eine asbestfreie Kunststoff-FuUung aufweist 
mutator den Qblichen, aus voneinander isolierten Kup- Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch die 
fersegmenten bestehenden Ring sowie eine in das Inne- kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst 
re des Ringes eingebrachte Kunststoff-Fullung, ge- Aus US-PS 3^12,170 ist ein Elektromotorank^r ohne 
wdhnlich aus Duroplast, mit zentraler Bohrung umfaBt 15 Blechpaket mit freitragender. hohlzylindrischer Wick- 
Man schiebt das Blechpaket und den Kommutator mit lung bekannt Bei der Herstellung dieses Ankers wird 
PaBsitz auf die Welle auf, wobei das Blechpaket an sei- keine Montage-Hilfsvorrichtung im Sinne der Erfin- 
nen Stimseiten noch zusatzlich abgestGtzt werden kann. dung verwendet 

Hierauf wird die Drahtwicklung aus isoliertem Kupfer- Die nachstehende Beschreibung bevorzugter AusfQh- 

draht urn das Blechpaket herum und in dessen Nuten 20 ningsformen der Erfindung dient im Zusammenhang 

verlaufend aufgebracht und mit den einzelnen Segmen- mit beiliegender Zeichnung der weiteren Eriauterung. 

ten des Kommutators durdi SchweiBen verbunden, so Es zeigen: 

daB alle Kommutatorsegmente mit DrShten belegt sind Fig. 1 eine Schnittansicht eines Ankers fUr einen Elek- 

und die Drahtwicklung vorher festgelegte Wuidungs- tromotor in einem bestimmten Fertigungsstadium ent- 

zahlen umfaBt Beim Verbinden des Kupferdrabtes mit 25 langder Unie 1-1 in Fig, 2; 

den Kommutatorsegmenten wird eine solche Hitze er- Fig, 2 eine Schnittansicht entlang der Linie 2-2 in , 

zeugt daB die Lackisolation des Kupferdrabtes ab- Fig. 1; 

brennt. wobei der Draht zum GlQhen konunen kana Fig. 3 eine Ansicht des Ankers aus Rg. 1 in einem 

SchlieBlich wird m den Bereich der Drahtwicklung zwi- nachfolgenden Fertigungsstadium nach teilweiser Auf- 

schen Kommutator und Blechpaket ein GieBlack einge- 30 bringung einer Drahtwicklung; 

trSufelt und ausgehartet, so daB die Enzeldrihte der Rg.4den.AnkerausFig.3ineinerGieB-oderSpritz- 

Drahtwicklung gegeneinander fbdert sind. form; 

Die nach dem bisherigen Verfahren hergestellten An- Fig. 5 die Form aus Fig. 4 mit eingebrachtem Kunst- 

ker fflr Elektromotoren haben zwei Hauptnachteile: stoff; 

Der vorgefertigte Kommutator wird auf der Ankerwel- 35 Kg- 6 den aus der Form gem^ Fig. 5 entfernten An- 

Ic dadurch fixiert, daB er mit seiner inneren Kunststoff- ker; . \^ 

Fflllung mit PreBsitz auf die Welle aufgeschoben wird. Rg. 7 den Anker aus Rg. 6 nach deni EinsEgen von 

Da der Wellendurchmesser zur Erzielung des PreBsitzes Schlitzen in einen Kommutatorrohling; " 

etwas grfifler als die Bohrung in der Kunststoff-FQllung Rg. 8 eine Schnittansicht einer anderen Ausfiihrungs- 

des Kommutators ist, wird der Konunutator notwendi- 40 form eines Ankers fOr einen Elektromotor entlang der 

gerweise insgesamt etwas aufgeweitet, wodurch der fe- Linie 8-8 in Rg. 9; 

ste Sitz der Konunutatorsegmente in der Kunststoff- Rg. 9 eine Schnittansicht entlang der Linie 9-9 m 

FOllung gelockert werden kann und die Laufeigenschaf- Fig. 8 ; 

ten des Elektromotors beeintrSchtigt werden kdnnea Fig. 10 den Anker aus Rg. 8 in einem Formwerkzeug; 

Solange die Kunststoff-FQllung der Konunutatoren aus 45 Fig. 11 den Anker aus Rg. 10 nach Austausch einer 

mit Asbest gef QUten Duroplasten bestand, hatte die Fill- HilfsweDe durch eine endgtiltige Ankerwelle; 

lung eine hervorragendeEiastizitfit und eine sehr Starke Rg. 12 eine Schnittansicht einer weiteren AusfOh- 

Adhasion zum Kupfermetall des Kommutators, so daB rungsform eines Ankers fOr einen Elektromotor mit 

der erwfihnte Nachteil praktisch nicht auftrat Solche HUfswelle; 

mit Asbest gefOllte Duroplaste dilrfen jedoch neuer- 50 Rg- 13 den mit einer Kunststoff-FQllung vergossenen 

dings im Hinblick auf ihre gesundheitsschSdliche Wir- Anker aus Fig. 12 nach Austausch der Hilfswelle gegen 

kung nicht mehr emgesetzt werden. die endgQltige Ankerwelle und 

Der weitere Hauptnachteil der nach obigem Verfah- Rg. 14 erne weitere AusfQhrungsform eines Ankers 

ren hergestellten Anker geht auf das unter starker fflr einen Elektromotor mit doppelter Isolation im Be- 

Hitzeeinwirkung erfolgende AnschweiBen der Drahte 55 reich des Kommutators. 

an die Konmiutatorsegmente zuruck. Die SchweiBtem- Anhand von Rg. 1 bis 7 werden nachstehend die we- 

peraturen mOssen so hoch sein, daB der Isolationslack sentlichen Schritte des erfindungsgemiBen Verfahrens 

des Kupferdrabtes verbrennt Hierdurch entstehen am zum Herstellen eines Ankers fQr einen Elektromotor 

Kommutator zumindest kurzzeitig Temperaturen, die beschrieben. 

grSBcr sind, als sie von den die Kunststoff-FQUung bil- eo We die Rg. 1 zcigt, ist auf eine WeUe 1 eines Ankers 

denden Duroplasten vertragen werden. Die Verschwei- fur einen Elektromotor in Qblicher Weise ein Blechpa- 

Bung fflhrt also zu einer gewissen VorschSdigung des ket 2 mit PaBsitz aufgeschoben, wobei die erste und 

Konmiutators. letzte Lameile des Blechpakets durch hutf5rmige HQl- 

Solange die Kommutatoren asbesthaltige Duroplaste sen 3 bzw. 4 an den Stimseiten des Blechpakets 2 zusatz* 

enthielten, war die hohe SchweiBtemperatur unproble- 65 Kch abgestutzt sind Ein Kommutatorrohling 5 in Ge- 

matisch, weil diese Duroplasten insoweit hitzeunemp- stalt eines aus Kupfer gefertigten,zusammenhangenden 

findlich waren. Eine BeschSdigung der asbestfreien Ringes ist in eine entsprechende zylindrische Ausspa- 

Kunststoff-Ffillungdes Kommutators aufgrund der ho- rung 6 einer Montage-Hilfsvorrichtung 7 mit PaBsitz 



eingefugt Die Hilfsvorrichtung T^UfWo-Form einer rohlingsSimKunststoff.^^^ 

zylindrischen Montagebuchse und umfaBt ein relativ Die Fig. 6 zeigt den entformten, also aus dem Form- 

dickes Bodenteil 8 mit zentraler Bohrung 9, mit welcher werkzeug 18 herausgenommenen, mit Kunststoff ver- 

die Hilfsvorrichtung 7 auf das Ende der Welle 1 mit gossenen Anker 21, nachdem anschlieBend die Monta- 
PaBsitz aufgeschoben ist Hierdurcii ist der ringformige 5 ge-Hilfsvorrichtung vom Kommutatorrohling 5 abgezo- 

KommutatorrohlingS freitragend uber der Welle 1 seit- gen wurde, so daB letzterer mit seiner Oberflache nun 

lich vom Blechpaket 2 fest abgestutzt, wobei insbeson- freiliegt 

dere zwischen der Innenseite des Kommutatorrohlings Die Fig. 7 zeigt den endgultigen Fertigungszustand 

5 und der AuBenseite der Welle 1 ein relativ groBer des Ankers 21, welcher sich vom Fertigungszustand ge- 
Raum frei bleibt 10 maB Fig. 6 dadurch unterscheidet, daB nunmehr im Be- 

Der ringformige Kommutatorrohling 5 weist in ge- reich des Kommutatorrohlings 5 zwischen den einzel- 

genseitigem Abstand radial nach innen gerichtete, ein- nen, von Kunststo^ Qberdeckten Haken 12 achsparalle- 

stiickig angeformte FuBchen 11 von T-formigem Quer- le Schlitze 20 eingesSgt sind, welche den gesamten Roh- 

schnitt auf. An seiner dem Blechpaket 2 zugewandten ling bis zu dessen innerer Kunststoff-Fullung durcfedrin- 
Seite sind am Kommutatorrohling 5 in gegenseitigem 15 gen, so daB einzelne, eiektrisch voneinander getrennte 

Abstand ebenfalls einstuckig angeformte Haken 12 aus- Kommutatorsegmente 22 entstehen, von denen jeweils 

gebildet eines durch den an ihm einstuckig angeordneten Haken 

An der Montage-Hilfsvorrichtung 7 sind mehrere 12miteinementsprechendenTeilderDrahtwicklungl4 

axial durchgehende Kanale 13 vorgesehen, die sich von in herkdmmlicher Weise verbunden ist Das Einsagen 
der freien Stimseite der Hilfsvorrichtung 7 bis in den 20 der Schlitze 20 erfolgt uber die gesamte axiale Erstrek- 

freien Raum innerhalb des Konmiutatorrohlings 5 er- kung des Kommutatorrohlings 5 hinweg, also jeweils 

strecken. be^nend an dem die Haken 12 tragenden Rand bis zur 

In Fig. 3 ist ein Fertigungszustand des Ankers darge- gegenOberliegenden Kante. 

stellt, bei welchem auf das Blechpaket 2 teilweise eine Wie aus Fig. 7 hervorgeht, sind an dieser gegenuber- 

Drahtwicklung 14 aufgebracht ist, die einerseits in ubli- 25 liegenden Kante des Kommutatorrohlings 5 im Bereich 

cherweise vorhandenen Nuten 15 des Blechpakets ver- der zu sagenden Schlitze beidseits "Fenster" 23 ausgebil- 

l^uft und andererseits in ebenfalls herkommlicher Weise det, in denen der Schlitz auslauft Derartige Fenster 23 

mit ihren Enden an die Haken 12 des Kommutatorroh- k5nnen jeweils auch zwischen den Haken 12 am gegen- 

lings 5 angeschweiBt ist Wahrend des SchweiBvorgangs Qberiiegenden Rand des Kommutatorrohlings ausgebil- 

wird der Kommutatorrohling 5 durch die Hilfsvorrich- 30 det werden- Die Sagung erfolgt mit Hilfe einer kleinen 

tiihg 7 fest auf der Welle 1 gehalten. Da der Komrhuta-"" Kreissige, wobei der Schnitt an dem die Haken 12 tra- 

torrohling nicht mit Kunststoff gefullt ist, kann dieser genden Rand des Kommutatorrohlings 5 beginnt und in 

durch die bei der VerschweiBung entstehende Hitzeein- den Fenstern 23 an der gegenOberliegenden Kante aus- 

wirkung auch nicht beschadigt werdea im Veriauf der lauft Die mit Kunststoff gefuUten Fenster verhindern 

VerschweiBung wird der die Drahtwiddung 14 bildende 35 beim Auslaufen des Sigeblattes eine Gra,tbildung an 

Draht im Bereich der Haken so weit erhitzt, daB eine auf den einzelnen Kommutatorsegmenten, so daB die Ge- 

dem Draht — gewohnlich Kupf erdraht — befindliche fahr eines elektrischen Kurzschlusses ausgeschaltet ist 

Lackisolierung schmilzt und eine eiektrisch leitende Auf diese Weise entsteht aus dem urspriinglichen 

Verbindung zwischen den Haken 12 und dem Draht Kommutatorrohling 5 der endgulugeKommutator 25. 

hergestellt wird. 40 Durch den nachtr^glich in das Innere des Kommuta- 

Nach der Fertigstellung der Drahtwicklung 14 wer- torrohlings 5 eingepreBten Kunststoff ist der fertige 

den — gegebenenfalls gleichzeitig mit der Verschwei- Kommutator 25 fest auf der Welle 1 verankert Die 

Bung — die Haken 12 in der m Fig. 4 ersichdichen Weise bisher bestehende Gefahr einer Aufweitung des Kom- 

an den Kommutatorrohling 5 herangebogen. Anschlie- mutators bei einem nachtraglichen Aufpressen des vor- 

Bend wird die aus der Welle 1, dem Blechpaket 2, dem 45 her bereits mit Kunststoff gefiillten Kommutators auf 

Kommutatorrohling 5, der Montage-Hilfsvorrichtung 7 die Welle 1 ist behoben. Da auBerdem die Verschwei- 

und der Drahtwicklung 14 bestehende Einheit in ein aus Bung der Drahtwicklung 14 mit den Haken 12 des Kom- 

zwei Halften 16, 17 bestehendes Formwerkzeug 18 ein- mutatorrohlings 5 vor dem Einbringen der Kunststoff- 

gebracht, wie aus Fig. 4 ersichtlich. Dabei bildet die eine FuUung 19 vorgenoramen wird, wird letztere durch die 

(in Fig. 4 links gelegene) Stirnwand der Montage-Hilfs- 50 bei der VerschweiBung auftretende Hitze in keiner Wei- 

vorrichtung 7 einen Teil des Formwerkzeugs 18, indem se beschadigt, so daB auch insoweit die Lebensdauer 

sie dessen Formhohlraum nach der einen Seite hin ab- eines mit dem in der beschriebenen Weise hergestellten 

schlieBt Die beschriebene Einheit ist einerseits (in Fig. 4 Anker bestuckten Elektromotors nicht verkurzt wirA 

links) durch die Welle 1 und andererseits (in Fig. 4 Da die Kunststoff-Fullung 19 im Veriauf der Fertigung 

rechts) durch die Hilfsvorrichtung 7 im Formhohlraum 55 des Ankers 21 keiner Hitzeeinwirkung unterworfen 

des Formwerkzeuges 18 sicher gehalten. wird, konnen auch andere Kunststoffe als bisher ver- 

Nunmehr wird iiber die Kanlle 13 der Montage- wendetwerden,beispielsweiseauchThermoplaste. 

Hilfsvorrichtung in den Hohlraum des Formwerkzeuges Die Fig. 8 bis 11 dienen der Erlluterung einer weite- 

18 eine Kunststoff-Fullung eingebracht, und zwar insbe- ren Ausfiihrungsform der Erfindung. Im Gegensatz zur 

sondere durch SpritzgieBen, Spritzpressen oder Kom- eo Ausfiihrungsform gemaB Rg. 1 bis 7 besteht bei der 

pressionspressen. Der eingebrachte Kunststoff fiillt alle Ausfiihrungsform nach Fig. 8 bis 11 der Konunutator- 

freien Raume des Formwerkzeuges 18 aus; insbesonde- rohling 5 nicht aus einem in sich geschlossenen, z. B. aus 

re den Raum innerhalb des Kommutatorrohlings 5, und einem Kupferblechband gebildeten Ring, sondern von 

umschlieBt weiterhin die Drahtwicklung 14 einschlieB- vornherein aus einzelnen Kommutatorsegmenten 26 

lich der Haken 12 am Kommutatorrohling 5, wie aus 65 mit Haken 27, Fenstern 28 und radial nach einwarts 

Fig. 5 ersichtlich, in welcher die Kunststoff-Fullung mit ragenden FuBchen 29. Um diese einzelnen Kommuta- 

dem Bezugszeichen 19 bezeichnet ist Die FuBchen 11 torsegmente in einem Kreis dicht aneinander aniiegend 

dienen dabei der festen Verankerung des Kommutator- zu halten, wird eine Hilfswelle 31 mit einem verdickten 



5 _ 6 

zylindrischen Abschnitt 32 verw^^ML Die FuGchen 29 wird die Hilfswelle 36 ^^(fochp) herausgezogen und 
der Kommutatorsegmente 26 stinRn sich auf der Au- durch die eigendiche /HKwelle 1 ersetzt (Fig. 13), die 
Benseite des verdickten Wellenabschnitts 32 ab und einen geringeren Durchmesser als die Hilfswelle 36 hat, 
werden auBen von einem massiven Ring 33 aus Metal! so daB sich im Formwerkzeug zwischen der Welle 1 und 
zusammengehaltea Auf diese Weise entsteht ein Kom- 5 den Innenseiten des Biechpakets 2 sowie der Buchsen 3. 
mutatorrohling 5, der weitgehend dem Kommutator- 4 ein ringfdrmiger Zwischenraum ergibt, der sich eben- 
rohling 5 gem^B Fig. 1 und 2 entspricht mit der Ausnah- falls mit Kunststoff fiillt, so daB sich zwischen Blechpa- 
me, daJB er nicht ^'selbsttragend*' ist, sondern von dem ket 2 und Welle 1 ein elektrisch isolierendes Kunststoff- 
innen liegenden, verdickten Wellenabschnitt 32 und rohr 37 ausbildet Auf diese Weise lassen sich elektrisch 
dem ftuBeren Ring 33 SLhnlich einem Gewdlbe zusam- 10 isolierte Anker herstellen, wie sie fOr bestimmte Elek- 
mengehalten ist Die einzehien Konmiutatorsegmente . troger&tevorgeschriebensind. 
26 liegen dabei mit ihren SeitenwSnden unmittelbar, al- Wie aus Fig. 13 weitcrhin hervorgeht, hat die Welle 1 
so elektrisch leitend, aneinander an, gerandelte Bereiche 38, die der besseren Verhaftung des 

Auf die Welle 31 werden weiterhin in der bereits be- Kunststoffes mit der Welle dienen. » 
schricbenen Weise (vgL Rg. 1) das Blechpaket 2 und die 15 Die Fig. 14 schlieBlich zeigt eine weiterhin abgewan- 
HOlsen 3, 4 aufgebracht AnschlieBend wird die Anord- delte Ausfuhrungsform eines nach dem beschriebenen 
nung, wie aus Fig. 10 ersichdich, wiederum in ein Form- Verfahren hergestellten Ankers fiir einen Elektromotor, 
werkzeugl8entsprechendFig.4eingesetzt,wobeinun- der dadurch "doppclt isoliert" ist, daB zwischen der 
mehr der Ring 33 der Halterung der Anordnung im Kunststoff-Fullung 19 im Bereich des Kommutatorroh- 
Formwerkzeug 18 dient Vor dem Einbringen der An- 20 lings 25 und der Welle 1 ein relativ kurzes Rohr 39 aus 
ordnung in das Formwerkzeug 18 wurde in der ebenfalls elektrisch isolierendem Werkstoff angeordnet ist Die- 
bereits beschriebenen Weise die Drahtwicklung 14 auf- ses Rohr 39 wird aufgebracht, bevor die Kunststoff-FQl- 
gebracht und nut den Haken 27 verschweiBt, worauf lung 19 in das Formwerkzeug 18 eingespritzt wird. 
diese, wie in Fig. 10 dargestellt, umgebogen werden- Bei einer anderen AusfQhrungsform der Erfindung 
Nunmehr wu-d die Hilfswelle 31 herausgezogen und 25 §hnlich derjenigen, wie sie im Zusammenhang mit Fig. 8 
durch die eigentliche odcr endgOltige Ankerwelle 1 er- bis 1 1 beschrieben wurde, werden zwischen die einzel- 
sctzt (Fig. 1 1). Der aus den einzehien Kommutatorseg- nen Kommutatorsegmente 26 des Kommutatorrohlings 
menten 26 zusammengesetzte Konunutatorrohling 5 ist 5 elektrisch isoUerende Schichten. beispielsweise aus 
dabei, wie dargestellt, fiber den Ring 33 freitragend und Mikanit, eingefflgt In diesem Falle entfSUt das nachtr&g- 
unter Ausbildung eines freien Raumes zur Welle 1 hin 30 Hche Eins5gen der Schlitze zwischen die Kommutator- 
im Formwerkzeug 18 gehalten. Nunmehr wird auf das segmente 26, da diese von vomherein elektrisch vonein- 
Formwerkzeug 18 em Deckel 34 mit KanSlen 35 dicht anderisoliertsmd 

aufgesetzt und Kunststoff eingepreBt so daB dieser die Man kann andererseits einzelne Kommutatorseg- 
gesamten Freirftume un Formwerkzeug 18, insbesonde- mente, aus denen der Kommutatorrohling 5 zusammen- 
re den ringf6rmigen Zwisdienraum zwischen Welle 1 35 gefugt wird, von vomherein mittels einer entsprechend 
und Kommutatorrohling 5 fQllt Nach AushSrtung des angepaBten Hilfsvorrichtung 7 so in gegeriseitigen Ab- 
Kunststoffes wird der mit Kunststoff geffillte und urn- standen im Formwerkzeug zentral zur .Ankerwelle 1 
huUte Anker aus dem Formwerkzeug 18 herausgenom- haltem, daB der Kunststoff zwischen die einzelnen Seg- 
men. AnschlieBend wird nach Abnahme des Ringes 33 in mente einflieBt und diese voneinander elektrisch iso- 
der ebenfalls bereits beschriebenen Weise zwischen den 40 liert Auch in diesem Falle ist eine nachtrSgliche Einsi- 
cinzelnen Kommutatorsegmenten 26 durchgehend bis gungvonSchlitzenentbehrlich. 
zur Kunststoff-FQUung eingesagt, so daB elektrisch von- Im Verlauf einer Endbearbeitung muB der Anker 
einander isolierte Kommutatorsegmente entstehen, noch gewuchtet werden. Dies kann mit Vorteil folgen- 
welche durch die Kunststoff-FQUung zusammengehal- dermaBen geschehen: Der mit Kunststoff umspritzte 
ten und fiber die Haken 27 jeweils mit einem entspre- 45 Anker wird nach dem Entformen und vor einem Ober- 
chenden Teil der Drahtx^cklung 14 verbunden sind. Das drehen der Bfirstenlaufbahn des Kommutators an der 
Endprodukt, das sich nach AbsdiluB des Verfahrens ge- AuBenseite des Biechpakets emgespannt, worauf an den 
mfiB Fig. 8 bis 1 1 ergibt, entspricht praktisch dem in Enden der WeUe 1 Lagersitze geschliffen oder gedreht 
Fig. 7 dargestellten Erzeugius. werden. Danach wird in an sich bekannter Weise ausge- 

Es ist zu beachten, daB sich beim Einf QUen des Kunst- 50 wuchtet Es ist jedoch zu erwarten, daB die bei diesem 
stoffes bei den bisher beschriebenen Verfahren auch die Vorgang aufzubringende Korrektur relativ gering sein 
Nuten IS der Blechpakete, welche die Drahtwicklung wird Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, nach dem 
14, gegebenenfalls unter Zwischenlegung isolierender Messen der Unwucht und nach dem Oberdrehcn der 
Papierstreifen, aufnehmen, mit Kunststoff fQIlen, wie Burstenlaufbahn des Kommutators zwei jeweils an den 
dies in Fig- 5 angedeutet ist 55 Enden der Ankerwelle 1 ansetzende, rotierende Messer- 

Bei den Ausfflhrungsformen von Elektromotoran- oderSchleifkSpfeinihrerZentrumsachslagezur Mittel- 
kem gemfiB Fig. 12 und 13 ist wiederum ein in sich achse der Ankerwelle 1 exzentrisch so einzustellen und 
geschlossener, ringfdrmiger Konunutatorrohling 5 ver- alsdann die Lagersitze an den Wellenenden so auszuar- 
wendet, der m einer Montage-Hilfsvorrichtung 7 in Ge- beiten, daB die Unwucht hierdurch ausgeglichen wird. 
stalt einer zylmdrischen Montagebuchse gehalten ist eo Bei den bisher beschriebenen Ausftihrungsformen 
Die Fig* 12 entspricht im Gbrigen weitgehend der Fig. 1. der Erfindung ist die Drahtwicklung 14 mit Haken 12 
Im Unterschied zu Fig. 1 wird in Fig. 12 allerdings nicht oder 27 des Kommutators verbunden. Statt derartiger 
die endgOltige Ankerwelle 1, sondern eine Hilfswelle 36 Haken kdnnen auch Schlitze im Kommutatorrohling 
verwendet Nach der Ausbildung der Drahtwicklung 14 verwendet werden, in welche die Drahtenden der 
und ihrer Verbindung mit den Haken 12 des Kommuta- 65 Drahtwicklung eingeschweiBt werden. 
torrohlings 5 (in Fig. 12 und 13 nicht dargestellt) wird Die Haken 12, 27 am Kommutator kSnnen, wie be- 
der so vorbereitete Anker mit der Hilfswelle 36 in ein reits beschrieben und dargestellt, mit Kunststoff tiber- 
Formwerkzeug 18 (ahnlich Rg. 4) eingesetzt Nunmehr gossen werden und zwar so weit, daB am Kommutator 



selbst noch eine ausreichend bn^Bjirstenlaufbahn 

verbleibt die in Fig. 14 mit dem Bezugszeichen 41 be- 
zeichnet ist, in WirkJichkeit jedoch dadurch breiter aus- 
gebildet werden kann, daB sich der die Haken 12 iiber- 
deckende Kunststoffiiberzug weniger weit uber den 5 
Kommutator25 erstreckt 

Auch ist es moglich, zvs besseren Fixierung des Kom- 
mutators 25 auf der Ankerwelle 1 im Bereich des Kom- 
mutators Randelungen oder Splints — ahnlich den Ran- 
delungen 38 in Fig. 13 und 14 — vorzusehen, die eine 10 
gute Verhaftung mit dem eingespritzten Kunststoff be- 
wirken. 

Bei Kommutatoren 25, die, wie beschrieben, von 
vomherein aus einzelnen, gegenseitig isolierten Kom- 
mutatorsegmenten 26 bestehen, also nicht gesagt wer- 15 
den mussen, kann es giinstig sein, diese Segmente auBen 
durch aufgespritzte Kunststoffringe zu stabiiisieren. Ei- 
nerseits erfolgt eine solche Stabilisiening bereits durch 
die Oberspritzung der mit der Drahtwicklung 14 ver- 
bundenen Haken 27 mit Kunststoff (Rg. 11). Anderer- 20 
seits konnen auch, wie nachstehend anhand von Fig. 1 
erlautert, an den den Haken 12 abgewandten Kanten 
der einzelnen Segmente 26 absatzartige Ausnehmungen 
42 in Form von Stufen vorgesehen werden, die sich beim 
SpritzgieBen ebenfalls mit Kunststoff fallen und einen 25 
die einzelnen Segmente 26 stabilisierenden Ring bilden. 

Patentansprflche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Ankers (21) fur 30 
einen Elektromotor mit einer Welle (1, 31, 36), ei- 
nem auf der Welle angeordneten Blechpaket (2), 
einem ebenfalls auf der Welle angeordneten, meh- 
rere Kommutatorsegmente und eine Kunststoff- 
Fiillung (19) aufweisenden Kommutator (25) und 35 
einer das Blechpaket umschiingenden, mit dem 
Kommutator verschweiBten Drahtwicklung (14) 
dadurch gekennzeichnet, daB man 

a) zunachst einen Kommutatorrohling (5) ohne 
Kunststoff-Fullung mittels einer Montage- 40 
Hilfsvorrichtung (7, 32. 33) auf der Welle (1 ; 31, 
36) fest anordnet, hierauf 

b) die Drahtwicklung (14) aufbringt und mit 
dem Kommutatorrohling (5) verschweiBt, an- 
schlieBend 45 

c) die aus Kommutatorrohling (5), Blechpaket 
(2), Drahtwicklung (14) und Montage-Hilfsvor- 
richtung (7; 32, 33) bestehende Anordnung mit 
einem Formwerkzeug (18) umschlieBt, wobei 
die Montage-Hilfsvorrichtung (7; 33) emen 50 
Teil dieses Werkzeugs bildet und die auBere 
Form der Kunststoff-FOllung (19) mitbe- 
stimmt, hierauf 

d) die aus Konunutatorrohling (5), Blechpaket 
(2), Drahtwicklung (14) und Montage-Hilfsvor- 55 
richtung (7; 33^ bestehende Anordnung im 
Formwerkzeug (18) mit Kunststoff fiillt und zu 
einer in sich stabilen, kompakten Einheit ver- 
bindet, sowie schUeBIich 

e) die Hilfsvorrichtung (7; 33) nach Herausnah- eo 
me der Anordnung (5, 2, 7, 33, 14) aus dem 
Formwerkzeug (18) wieder entfernt und den 
Kommutatorrohlmg (5) zum endgiUtigen 
Konunutator (25) umgestaltet 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB man als Montage-Hilfsvorrichtung ei- 
ne zylindrische Montagebuchse (7) mit einem auf 
einer Stirnseite angeordneten Bodenteii (8) ver- 



wendet, welche dei^^iimutat^ (5) auBen 

abstutzend umschlieBt und mit einer im Bodenteii 
vorgesehenen Bohrung (9) auf die Welle (1) auf- 
schiebbarist 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man einen Kommutatorrohling (5) 
aus einzelnen Kommutatorsegmenten (26) verwen- 
det, die sich einerseits auf einer Hilfswelle (31) ab- 
stQtzen und andererseits auBen von einem als Mon- 
tage-Hilfsvorrichtung dienenden, starren Ring (33) 
umschlossen werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die einzelnen Kommutatorseg- 
mente (26) in der Hilfsvorrichtung (33) elektrisch 
voneinander isoliert 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Kunststoff-Fullung (19) 
durch SpritzgieBen, Spritzpressen oder Kompres- 
sionspressen vomimmt 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man am Kommutatorrohling (5) an 
einer oder beiden Stirnseiten Fenster (23) ausbildet, 
die mit Kunststoff ausgefullt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die SchweiBstellen, an denen die 
Drahtwicklung (14) mit dem Kommutatorrohling 
(5) verbunden ist, ebenfalls mit Kunststoff umhiiUt 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man nach Einf uUung des Kunststoffes 
und Entfemung der Montage-Hilfsvorrichtung (7, 
33) in den Kommutatorrohling (5) parallel zur Wel- 
le (1) verlaufende Isolationsschlitze (20) einsagt 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man durch die Kunststoff-Fullung 
(19) Nuten (15) im Blechpaket (2), welche die Draht- 
wicklung (14) aufnehmen, verschlieBt ... \ 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die durch den Kunststoff verbun- 
dene Einheit an ihrer AuBenseite einspannt und an 
den Enden der Welle (1) Lagersitze ausbildet 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man als Welle eine Hilfswelle (31, 36) 
verwendet, die vor dem Einfiillen des Kunststoffes 
gegen eine Ankerwelle (1) ausgetauscht wird. 

IZ Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man eine Hilfswelle (36) mit groBe- 
rem Durchmesser als die Ankerwelle (1) verwendet 
und hierdurch beim FuUen mit Kunststoff eine zu- 
satzliche Isolation (37) zwischen Ankerwelle (1) und 
Blechpaket (2) ausbildet 

13. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet,daB man diejenigen Enden der Kommuta- 
torsegmente (26), welche den SchweiBstellen der 
Drahtwicklung (14) gegenuberliegen, mit absatzar- 
tigen Ausnehmungen (42) versieht, die ebenfalls mit 
Kunststoff gefullt werden. 
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